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40389 



SMS Demag Aktiengesellschaft 
Eduard-Schloemann-Str. 4, 40237 DQsseldorf 



Verfahren und Vorrichtung zum dynamischen Anstellen von einen GieKstrang 
aus Metall, insbesondere aus Stahl, beidseitig stUtzenden und / oder f Uhrenden 
^l^ollensegmenten 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine StranggielXvonichtung zum dynami- 
schen Anstellen von einen GieSstrang aus Metall, insbesondere aus Stahl, beidseitig 
stCitzenden und / oder fuhrenden Rollensegmenten, mit zumindest zwei aufeinan- 
derfolgenden Rollenpaaren, die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten gegeneinander 
angestellt werden, die sowohl positions- als auch druckgeregelt beaufschlagt wer- 
den, und die Rollenpaare an den Gielistrang danach positionsgeregelt angestellt 
werden und der Hydraulikdruck von positions- auf druckgeregelten Betrieb dann um- 
geschaltetet wird, wenn der Hydraulikdruck in einer Kolben-Zyllnder-Einheit einen 
_ v ortierbestimmten Wert erreicht. 

^^^in solches Verfahren ist aus der EP 1 062 066 B1 bekannt. Das Verfahren wurde 
bisher an TreibergerOsten von Vorblock- und KnuppelstranggieBmaschinen einge- 
setzt, wobei die betreffenden hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten positions- und 
druckgeregelt sind. In den ubrigen Bereichen, ausgenommen in Brammen und DOnn- 
Brammen-StranggieUmaschinen fand das Verfahren jedoch keinen Eingang. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannte Aufgabe, namlich durch das 
Anstellverfahren Beschadigungen des Rollensegmentes durch QbermaBlge Kraftein- 
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wirkungen zu vermeiden, daruber hinaus Aufbauchungen des GieBstrangs moglichst 
^,zu beseitigen, dahingehend zu erweitern, indem das Verfahren auch einer grdUeren 
Anzahl von Betriebsarten beim Stranggielien zuganglich gemacht wird. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemali durch die Anwendung auf Rollenseg- 
mente von Vorblocl^- und KnQppel-Strangglelivorrlclitungen gelost, wobei die Rollen- 
segmente im Kaltstrang-, Warmstrang- und / oder im Soft-Reduktions-Bereicli vorge- 

•feehen werden. Dadurch ist eine jeweils schonende. auf die jeweilige Betriebsart aus- 
gerichtete Ansteliung von Rollensegmenten auch bei Vorblock- und KnQppel-Strang- 
querschnitten mOglich. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht darin, dass an der Segment-Elngangsseite 
und / Oder an der Segment-Ausgangsseite von schwenkbaren und / oder parallel 
verstellbaren Rollensegmenten angeordnete, integrierte, angetriebene Rollen ab- 
hSngig von der Prozess-Phase vom positionsgeregelten auf druckgeregelten Betrieb 
umgestellt werden. Dadurch werden auf die jeweilige Betriebsart indlviduell abge- 
stimmte Kraft- oder Druck-Zustande gewahrleistet. 

«ine StranggieUvorrichtung zum GielSen von Vorblock- oder Knuppel-StranggieB- 
rofilen weist ein der Stranggielikokille nachgeordnetes Stutzrollengerust und eine 
Biege-Richt-Einhelt auf. 

Die verfahrenstechnische Aufgabe, das Verfahren auf eine grSBere Anzahl von Be- 
triebsarten auszudehnen, wird vorrichtungstechnisch erfindungsgemalJ dadurch ge- 
I6st, dass eine Vomchtung zumindest teilweise vor der Biege-Richt-Einheit oder voll- 
standig hinter der Biege-Richt-Einheit angeordnet ist, mit mehreren hydraulisch be- 
tatigbaren Kolben-Zylinder-Einheiten mIt positions- oder druckgeregelten, anstellba- 
ren Rollensegmenten, die jeweils zumindest eine angetriebene Rolle aufweisen. 
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Die Kraftubertraggng auf den GieRstrang erfolgt nach weiteren Merkmalen dahlnge- 
^hend, dass die angetriebenen Rollen an der Segment-Eingangssselte und / Oder an 
der Segment-Ausgangsseite vorgesehen sind. Dadurch wird auch be! entsprechen- 
der Winkelstellung eines Rollensegmentes intenslv Kraft auf den GieUstrang oder 
den Kaltstrang ubertragen. 

Die Gestaltung der Antriebe fur die angetriebenen Rollen ist nach weiteren Merkma- 

•^n derart vorgenommen, dass der Antriebsmotor fQr eine angetriebene Rolle zu- 
sammen mit einem Vorschaltgetriebe an einer Selte des Segmentrahmens in senk- 
rechter Antriebsachslage angeordnet ist. Dadurch ist die KraflQbertragung direkt und 
die ZugSnglichkeit der Motoren ist vorteilhafl einfach. 

Die hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten und die Antriebsmotoren fur angetrie- 
bene Rollen werden jeweils derart betatigt, dass das Anstell- und Regelungskonzept 
fur die dynamische Anstellung in eine Segmentregelung und eine Basis-Automatisie- 
rung gegliedert ist. 

Dabei ist die Steuerung und / oder Regelung weiter derart gestaltet, dass die Seg- 

•lentregelung zumindest aus der jeweiligen Betriebsstrategie, einer AufPederungs- 
ompensation, einem Maximalkraftregler, einem Minimalkraftregler und einem Posi- 
tionsregler gebildet ist. Die hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten passen die Fuh- 
rungs- und Transportkraft fur den Warmstrang, den Kaltstrang (Anfahrstrang) und fur 
eine eingesetzte Soft-Reduction in optimaten Grdllen an. 

AuRerdem ist nach anderen Merkmalen die Basisautomatisierung zumindest aus der 
jeweiligen Betriebsart, einem Drehmomentregler und einem Drehzahlregler gebildet. 
Dadurch werden die angetriebenen Rollen jeweils auf ihre optimale Drehzahl oder 
auf das optimale Drehmoment eingestellt. 



Seite 3 



PATENTANWALT^ReMMERICH • VALENTIN • GIHSKE • gJI^E 



.Die Regelung des Verfahrens wird femer dadurch vorteilhaft gestaltet, dass an jeder 
Kolben-Zylinder-Einheit jeweils zwei fQr unterschiedliche Kolben-Stellungen beab- 
standete Druckgeber und ein Positionsgeber fur den Kolben einer Kolben-Zylinder- 
Einheit vorgesehen sind, die mit der Segmentregelung verbunden sind. 

SchlielSlich wird die Regelung und / oder Steuerung dadurch vervollstandigt, dass der 
^^^ntriebsmotor fQr die angetriebene RoHe mit der Basis-Automatislerung kommuni- 
^^iert. 

In der Zeichnung sind AusfQhrungsbeispiele der StranggieBvorrichtung dargestellt, 
die nachstehend nSher beschrieben sind und aufgrund deren auch das Verfahren 
beschrieben wird. 



Es zeigen: 




Fig. 1 


elne Seitenansicht einer StranggieBvonichtung fQr Vorblock- oder 




Knuppelprofile, 


Fig. 2 


einen Ausschnitt der Strangfuhrungssegmenete, 




eine perspektivische Ansicht der Strangfuhrungssegmente in Segment- 




bauweise, 


Fig. 4 


ein Blockschaltbild des Anstell-Regel-Konzeptes, an eine Wamistrang- 




fdrderung angeschlossen, 


Fig. 5 


das Anstell-Regel-Konzept fur die KaltstrangfSrderung und 


Fig. 6 


das Anstell-Regel-Konzept fur eine Softreduktionsstrecke. 



Aus einem VerteilergefaB 1 stromt flussiger Stahl in eine gekuhlte StranggieBkokille 
2, die mittels einer Oszillationseinheit 3 in Schwingungen versetzt wird, urn den die 
StranggieBkokille 2 verlassenden GieBstrang 4 zum §uBeren Erstarren und zum L6- 
sen zu bringen. Dabei durchlauft der GieBstrang 4, der im Inneren flQssig ist, nach- 
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ejnander, in einem Stutzrollengerust 5 gefuhrt KQhIzonen 6, 7, 8 , 9 und 10 und tritt in 
^eine Biege-Richt-Einheit 1 1 ein. In Strang-Bewegungsrichtung 12 tritt der GieUstrang 
4, weiter abgekuhit, in Rollensegmente 13, 14, 15. 16, 17 ein (Fig. 1). 

Die Rollensegmente 13 bis 17 weisen jeweils zumindest zwei Rollenpaare 18 auf. 

Jedes Rollensegment 13 bis 17 ist mit einem Paar Kolben-Zylinder-Einheiten 19 

ausgestattet, die jedoch auf einer Mitteniinie liintereinander innerlialb eines Rollen- 
^^^egmentes 13 bis 17 angeordnet sind und nur einen oberen Teil des jeweiligen Rol- 
^^Hensegmentes anstellen, wShrend der untere Teil stair auf dem Segmentrahmen 13a 

( bis 17a ) angeordnet ist. 

Die sich jeweils paarweise gegenuberliegenden Rollensegmente 13 bis 17 werden 
mittels den Kolben-Zylinder-Einheiten 19 gegeneinander geregelt angestellt, wobei 
das Anstellen sowohl positions- als auch druckgeregelt vorgenommen wird. Dabei 
werden die Rollenpaare 18 zunachst positionsgeregelt an den GieUstrang 4 ange- 
stellt. Die Anstellkraft wird vom positions- auf druckgeregelten Betrieb umgestellt, 
sobald der Hydraulikdruck in einer Kolben-Zylindereinheit 19 einen vorherbestimmten 
Wert erreicht. 

as Verfahren wird auf die Rollensegmente 1 3 bis 17 von Vorblock- und Knuppel- 
StranggieBvorrichtungen 20 angewendet, wobei die Rollensegmente 13 bis 17 im 
Kaltstrang-, Warmstrang und / oder im Soft-Reduktionsbereich vorgesehen werden. 

An der Segment-Eingangsseite 21 und / oder an der Segment-Ausgangsseite 22 der 
schwenkbaren oder parallel verstellbaren Rollensegmente 13 bis 17 konnen in das 
jeweilige Segment integrierte, angetriebene Rollen 23 abhSngig von der Prozess- 
Phase Oder von der Betriebsart vom positionsgeregelten auf den druckgeregelten 
Betrieb in den Kolben-Zylinder-Einheiten 19 umgestellt werden. 
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., Die StranggieUvorrichtung mit dem der StranggieSkokille 2 nachgeordneten StQtz- 
rollengerust 5 und der Biege-Richt-Einheit 1 1 weist sodann mehrere Roliensegmente 
13 bis 17 auf, die die angetriebenen Rollen 23 und die Kolben-Zylinder-Einlieiten 19 
tragen (Fig. 2). 

Jedes Rollensegment 13 bis 17 weist an einer oberen Roilenbahn 24 die Kolben- 

•Kylinder-Einheit 19 auf, der eine untere, stanre Roilenbahn 25 gegenOberliegt. An 
einer Seite 26 ist ein in senkrechter Antriebsadislage 28 gelagerter Antriebsmotor 29 
mit Vorschaltgetriebe 30 (Fig. 3) angeordnet. 

In den Fig. 4, 5 und 6 ist ein Anstell- und Regelungs-Konzept 31 dargestellt. Das 
Konzept ist regelungs- und steueoingstechnisch in eine Segmentregelung 32 und 
eine Basis-Automatisierung 33 gegliedert. Die Segmentregelung 32 umfasst die je- 
weilige Betrlebsart 34, eine Auffedemngs-Kompensation 35, einen Maxinnalkraftreg- 
ler 36, einen Minimalkraftregler 37 und einen Positionsregler 38. 

Die Basis-Automatisierung 33 ist zumindest aus der jeweiligen Betriebsart 34, einem 
^Jprehmomentregler 39 und aus einem Drehzalilregler 40 aufgebaut. 

An jeder Kolben-Zylinder-Einheit 19 sind fur Kolben-Stellungen beabstandete Druck- 
geber 41 und ein Positionsgeber 42 fur die Kolben 43 einer Kolben-Zylinder-Einheit 
19 vorgesehen, die an die Segmentregelung 32 angeschlossen sind. 

Der Antriebsmotor 29 fQr eine angetrlebene Rolle 23 kommuniziert mit der Basis- 
Automatisierung 33 (Fig. 4). 

Gemali Fig. 5 ist die Kraftubertragung auf einen Kaltstrang 44 dargestellt, der in den 
Ein- und Ausfahrrichtungen 45 bewegt wird. 
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-In Fig. 6 ist eine entsprechende Winkellage fur eine Soft-Reduktion des noch nicht 
voll im Querschnitt erstarrten Gielistrangs 4 gezeigt. 
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Bezugszeichenliste 40389 

. 1 Verteilergefali 

2 StranggieBkokille 

3 Oszillationseinheit 

4 Gielistrang 

5 StOtzrollengerust 

6 Kuhlzone I 
Kuhlzone II + III 

'8 Kuhlzone IV 

9 KQhizone V 

10 KQhizone VI 

1 1 Biege-Richt-Einheit 

12 Strangbewegungsrichtung 

13 Rollensegment 

13a Segmentoberrahmen 

14 Rollensegment 

1 5 Rollensegment 

16 Rollensegment 

7 Rollensegment 

8 Rollenpaar 

19 Kolben-Zylinder-Einheit 

20 Vorblock-, Knuppel-StranggieBvorrichtung 

21 Segment-Eingangsseite 

22 Segment-Ausgangsseite 

23 angetriebene Rolle 

24 obere Rollenbahn 

25 untere Rollenbahn 

26 Seite des Segmentrahmens 

27 Segmentrahmen 
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Fortsetzung Bezugszelchenliste 40389 



28 


Antriebsadislage 


29 


Antriebsmotor 


30 


Vorschaltgetriebe 


31 


Anstell- und Regelungskonzept 


32 


Seamentregelung 


33 

WW 


Basis-Automatisierung 




Retriebsart 


K 

^5 


Ai iffpderunas-KomDBnsation 


oo 


MaYimfllkraftrpolsr 

IVIciAil 1 iciirvi ai VI wyi^i 


37 


Minimalkraftregler 


38 


Positionsregler 


39 


Drehmomentregler 


40 


Drehzahlregler 


41 


Druckgeber 


42 


Positionsgeber 


43 


Kolben 


44 


Kaltstrang 


^45 


Ein- und Ausfahrrichtungen 
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40389 



SMS Demag Aktiengesellschaft 
Eduard-Schlpemann-Str. 4, 40237 Dusseldorf 



Patentanspriiche 

Verfahren zum dynamischen Anstellen von einen GieBstrang (4) aus Metall, 
insbesondere aus Stahl, beidseitig stutzenden und / oder fuhrenden Rollen- 
segmenten (13 bis 17), mit zumindest zwei aufeinander folgenden Rollenpaa- 
ren (18), die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten (19) gegeneinander angestellt 
warden, die sowohl positions- als auch druckgeregeit beaufschlagt werden, 
und die Rollenpaare (18) an den GieBstrang (4) danach positionsgeregelt an- 
gestellt werden und der Hydraulikdruck von positions- auf druckgeregelten 
Betrieb dann umgeschaltet wird. wenn der Hydraulikdruck in einer Kolben- 
Zylinder-Einheit (19) einen vorherbestimmten Wert erreicht. 
gekennzeichnet durch 

die Anwendung auf Rollensegmente (13 bis 17) von Vorblock- und Knuppel- 
stranggielSvorrichtungen (20), wobei die Rollensegmente (13 bis 17) im Kalt- 
strang-, Warmstrang- und / oder im Soft-Reduktionsbereich vorgesehen wer- 
den. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an der Segment-Eingangsseite (21 ) und / oder an der Segment- 
Ausgangsseite (22) von scliwenkbaren und / oder parallel verstellbaren Rol- 
lensegmenten (13 bis 17) angeordnete. integrierte, angetriebene Rollen (23) 
abhangig von der Prozess-Phase vom positionsgeregelten auf druckgeregel- 
ten Betrieb umgestellt werden. 
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StranggieRvorrichtung zum Giefien von Vorblock- oder KnQppelstranggieli- 
Profilen, mit einem der StranggielSkokille (2) nachgeordneten Stutzrollengerust 
(5) und einer Biege-Richt-Einheit (11), 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Vorrichtung zumindest teilweise vor der Biege-Richt-Einheit (1 1 ) 
Oder vollstandig hinter der Biege-Richt-Einheit (11) angeordnet ist, mit mehre- 
ren hydraulisch betatigbaren Kolben-Zylinder-Einheiten (19) mit positions- 
oder druckgeregelten, anstellbaren Rollensegmenten (13 bis 17) , die jeweils 
zumindest eine angetriebene Rolle (23) aufweisen. 

StranggieUvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die angetriebenen Rollen (23) an der Segment-Eingangsseite (21) und / 
Oder an der Segment-Ausgangsseite (22) vorgesehen sind. 

Stranggielivorrichtung nach einem der Anspruche 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Antrlebsmotor (31 ) fur eine angetriebene Rolle (23) zusammen mit 
einem Vorschaltgetriebe (30) an einer Seite (26) des Segmentrahmens (27) in 
senkrechter Antriebsachslage (28) angeordnet ist. 

StranggieRvonrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anstell- und Regelungskonzept (31 ) fur die dynamische Anstellung in 
eine Segmentregelung (32) und eine Basis-Automatisierung (33) gegliedert ist. 
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Stranggielivorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Segmentregelung (32) zumindest aus der jeweiligen Betriebsstrategie 
(34, 39, 40), einer Auffederungs-Kompensation (35), einem Maximalkraftregler 
(36). eInem Minimalkraftregler (37) und einem Positionsregler (38) gebildet ist. 

Stranggie&vorrichtung nach Anspaich 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Basis-Automatisierung (33) zumindest aus der jeweiligen Betriebsart 
(34). einem Drehmomentregler (39) und einem Drehzalilregler (40) gebildet 
ist. 

Stranggielivorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an jeder Kolben-Zylinder-Einheit (19) jeweils zwei fur unterschiedliche 
Kolbenstellungen beabstandete Druckgeber (41 ) und ein Positionsgeber (42) 
fur den Kolben (43) einer Kolben-Zylinder-Einheit (1 9) vorgesehen sind, die 
mit der Segmentregelung (32) verbunden sind. 

Stranggielivorrichtung nach einem der AnsprQche 3 bis 9. 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Antriebsmotor (29) fur die angetriebene Rolle (23) mit der Basis- 
Automatislemng (33) kommuniziert. 
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Zusammenfassung 40389 



Ein Verfahren und eine StranggieRvorrichtung dienen zum dynamischen Anstellen 
von Rollensegmenten (13 bis 17) an den Giellstrang (4) aus Metall, insbesondere 
aus Stahl. mit Rollenpaaren (18). die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten (19) sowohl 
' lositionsgeregelt als auch druckgeregelt gegeneinander angestellt werden und der 
Jydraulikdruck von positions- auf drucl<geregelten Betrieb bei Errelchen eines 
Grenzwertdrucks umgestellt wird. Urn den Anwendungsbereich des Verfahrens zu 
enveitern. wird die Anwendung auf Rollensegmente (13 bis 17) von Vorblock- und 
Knuppel-Stranggiedvomchtungen vorgeschlagen, wobei die Rollensegmente (13 bis 
17) im Kaltstrang-. Warmstrang- und / Oder im Soft-Reduktions-Bereich vorgesehen 
werden. 



Hierzu: Fig. 2 
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